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@ Herstellungsverfahren fur eine Mikrowellenantenne 

Bei herkomm lichen Mikrowellenantennen wird die reflek- 
tierende Metalloberflache angemalt. Die Farbe tendiert da- 
zu, abzublattern. Es soil ein Verfahren vorgesehen werden, 
bei dem das Abblattern der schutzenden Schicht vermieden 

wird. 

Das Herstellungsverfahren fur Mikrowellenantennen be- 
steht prinzipiell aus dem Aufbringen einer Schicht eines 
schutzenden, pigmentierten Harzes (5) auf eine GuRform, 
Aufbringen einer Metallisationsschicht (6) durch Spruhen 
von sehr kleinen Partikeln von geschmolzenem Metall auf die 
Schicht von dem schutzenden, pigmentierten Harz (5) und 
Aufbringen auf die Metallisationsschicht (6) von einer oder 
mehreren verstarkenden Schichten (7), die mit einem war- 
mehartbaren Harz impragniert sind, so daB die notwendige 
• mechanische Stutzfahigkeit fur die Metallisationsschicht (6) 
' vorgesehen ist. 

Derartige Mikrowellenantennen konnen fur Parabolanten- 
nen, Hornreflektoren usw. benutztwerden. 
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1. Herstellungsverfahren fur eine Mikrowellenan- 

ten ne, gekennzeichnet durch : 

Aufbringen einer Trennmittelschicht (3) auf eine 

GuBform (2), . r 

Aufbringen einer Schutzharzschicht (5) auf die 

Trennmittelschicht (3), 

Aufbringen einer Metallisationsschicht (6) auf die 
Schutzharzschicht (5), 

Aufbringen von mindestens einer Schicht eines 
Stutzmateriales (7) auf die Metallisationsschicht (6) 
und Impragnieren der Stutzmaterialschicht (7) mit 
einem warmehartbaren Harz. 



schicht (7) eine Schicht aus'Kevlar ist. 
17. Herstellungsverfahren nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 16, gekennzeichnet durch den Schritt des 
Nachhartens in einem Ofen. 

5 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf das Feld der Mikro- 
wellenantennen, und insbesondere bezieht sie sich auf 
to ein Herstellungsverfahren fur Mikrowellenantennen. 
Zur Herstellung von nichtmetallischen Mikrowellen- 
antennen, wie zum Beispiel Parabolantennen, Hornre- 
flektoren usw„ werden- Verfahren benutzt, die haupt- 
sachlich aus dem Aufbringen eines metallisierten Glas- 



gekennzeichnet, daB die Schutzharzschicht (5) 
durch Spruhen aufgebracht wird. 

3. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, da3 das Schutzharz (5) ein 
pigmentiertes Polyesterharz ist 

4. Herstellungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Me- 
tallisationsschicht (6) aufgebracht wird, wenn die 
Schutzharzschicht (5) am Anfang der Polymensa- 
tionsstuf e ist 

5. Herstellungsverfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Metallisationsschicht (6) 
erzielt wird durch Aufbringen einer ersten dunnen 
MetaHbeschichtung (6') und danach Verdicken der 
dunnen MetaHbeschichtung (6') mit einer zweiten 
Metallschicht (6") so, daB die Metallisationsschicht 
(6) vollstandig aufgebracht wird, bevor die Schutz- 
harzschicht (5) ihre Polynierisationsstufe vollendet 
hat. 

6. Herstellungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem 
Aufbringen der Metallisationsschicht (6) eine Mas- 
ke auf gewisse Bereiche (4) der Antenne (1), die 
nicht metallisiert werden diirfen, aufgebracht wird. 



drahten auf eine GuBform und darauffolgendes Impra- 
gnieren der Gewebe mit einem warmehartbaren Harz, 
urn ihnen eine ausreichende mechanische Widerstands- 
fahigkeit zu geben, bestehen. 

Ebenfalls ist das in der US-PS 35 36 800, das am 27. 
Oktober 1970 auf den Namen H. H. Hubbard erteilt ist, 
beschriebene Verfahren bekannt, das im wesentlichen 
aus der Metallisation einer GuBform durch GieBen von 
sehr feinen Partikeln eines geschmolzenen Metaltes be- 
steht, zum Erzeugen der elektrisch leitenden Oberf lache 
der gewunschten Antenne und aus dem darauffolgen- 
den Aufbringen einer Schicht von glasfaserverstarktem 
Kunststoff, damit die Metallisation mechamsch gestutzt 

W *Die oben aufgefuhrten Verfahren machen jedoch 
weitere Endbearbeitungsschritte notwendig, die aus 
Abschleifen, Saubern der leitenden Oberflache, Auf- 
bringen einer Grundierung und dann Bemalen zum 
Schutzen der Antennen gegen Korrosion durch das 
35 Wetter bestehen. 

Die mit diesen Verfahren erzielten Antennen stellen 
jedoch kein ausreichend langes Leben sicher und allge- 
meine gute Erhaltung. Der groBte festgestellte Defekt 



20 



25 



30 



nichtmetallisiertwerdenaurten.aurgeoracn.w^ ist das Abblat ^^SSSSSSS^m^ 
7 Herstellungsverfahren nach einem der AnsprO- 40 von der unterhegenden leitenden ° b ?S%twohlsie 
eke ?Ws 6 dadurch gekennzeichnet, daB die Me- bindung zwischen der 

tallisations chicht (6) als hochporoses Metall mit durch die ^chenge«Aaltete f™^^ er «chtert 



tionsschicht (6) durch Schmelzen und Spruhen des 
Metalies bewirkt wird. 

9. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall Zink ist 
10* Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall Zinn ist 

11. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall Blei ist 

12. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall Alumini- 
um ist 

13. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Metall eine Le- 
gierung aus Zinn und Blei ist 
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14 Herstellungsverfahren nach einem der Anspru- 60 leicht gesehen werden 



zenden Farbe legt die unteriiegende leitende Oberfla- 
che direkt der Korrosion durch das Wetter und der 
Oxidation bloS, und in kurzer Zeit verliert sie ihre me- 
chanische Starke. . 

Die oben aufgefuhrten Defekte erschemen umso 
schwerwiegender, da anzunehmen ist, daB Mikrowellen- 
antennen im Freien betrieben werden und somit den 
Elementen und betrachtlichen Temperaturschwankun- 
gen ausgesetzt werden, Einflusse, die zusammenwirken 
zum Verstarken der Tendenz des Abblatterns der schut- 
zenden Farbschicht Die Ernsthaftigkeit der Nachteile, 
die gerade beschrieben worden sind, und die zu einer 
starken Minderung der Effektivitat der Antenne, wenn 
nicht gar zur Beendigung der Lebensdauer fuhrt, kann 



che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutz- 
schicht (7) eine Schicht eines Leichtgewichtglasge- 
webes ist 

15. Herstellungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Stiitz- 
schicht (7) eine Schicht aus fCarbon ist 

16. Herstellungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutz- 



65 



Ein anderer Nachteil der obigen Verfahren ist die 
Anforderung nach drei Verfahrensschritten, wobei der 
erste Schritt das Vorbereiten der leitenden Oberflache 
der Antenne ist, der zweite Schritt die Behandlung der 
Oberflache mit einer speziellen Einrichtung, die entwor- 
fen ist zum UnterstOtzen der guten Anhaftung der kor- 
rosionsfesten Farbe, und der dritte das tatsachhche An- 
malen ist; dadurch werden hdhere Produktionskosten 
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aufgrund der Kosten des Materiales und der Arbeitsko- 
sten verursacht 

Daher ist es Aufgabe der Erfindung, die obigen Nach- 
teile zu vermeiden und ein Mikrowellenantennen-Her- 
stellungsverfahren vorzusehen, bei dem diese sicher ge- 
gen Abblattern des schiitzenden Harzes von der leiten- 
den Oberflache gemacht werden und bei dem die Her- 
stellungskostengesenkt werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 
ein Verfahren zur Herstellung von Mikrowellenanten- 
nen, das durch die folgenden Schritte gekennzeichnet 
ist: (1) Aufbringen einer Schicht mit Mitteln zum Tren- 
nen auf eine GieBform, (2) Aufbringen einer Schutz- 
harzschicht auf die Schicht mit Mitteln zum Trennen, (3) 
Aufbringen einer Metallisationsschicht auf die Schutz- 
harzschicht, (4) Aufbringen mindestens einer Schicht ei- 
nes Tragmateriales auf die Metallisationsschicht und (5) 
Impragnieren der Tragmaterialschicht mit einem war- 
mehartbaren Harz. 

Weitere Merkmale und ZweckmaBigkeiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung eines Ausfuh- 
rungsbeispieles anhand der Figur. Die Figur zeigt: 

Einen Querschnitt durch einen Endteil einer Antenne, 
die mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren hergesteilt 
wurde. 

In der Figur ist mit dem Bezugszeichen 1 eine Anten- 
ne bezeichnet, die durch folgende Verfahrensschritte 
erzielt wurde: 

Schritt 1 : 

Saubern einer GuBform 2 und Aufbringen darauf ei- 
nes Mittels zum Trennen, wie zum Beispie! Polyvinylal- 
kohol oder Wachs auf eine derartige Weise, daB ein 
gleichmaBiger dunner Film 3 mit einer Dicke einiger 
weniger Mikrometer fur den Zweck, daB die Trennung 
der Antenne 1 von der GuBform 2 erleichtert wird, er- 
zielt wird. 

Schritt 2: 

Maskieren oder Abdecken der Teile der Antenne 1, 
die nicht angemalt werden sollen, wie zum Beispiel die 
runde auBere Kante 4 davon, damit ein elektrischer 
Kontakt mit den Metalloberflachen hergesteilt werden 
kann, die wahlweise anbringbar sind, wie etwa Abschir- 
mungen oder Abblendringe. 

Schritt 3: 

Aufbringen einer Schicht eines schiitzenden Harzes 5, 
wie zum Beispiel eines pigmentierten Polyesterharzes, 
was mit einer automatischen Maschine durchgefuhrt 
werden kann, die gleichmaBig das Polyesterharz 5 t wel- 
ches mit einem Spezialkatalysator gemischt ist, aufsprii- 
hen kann mit einem luftfreien System oder manuell mit 
einer Spruhkanone, wobei das Harz nach einer gewissen 
Zeitdauer polymerisiert 

Schritt 4: 

Entfernen der Maskierung oder Abdeckung (nicht in 
der Figur gezeigt) und Wiederherstellen, falls notwen- 
dig, des trennenden Filmes 3 auf den Oberflachen, die 
zuvor durch die Abdeckung abgedeckt waren. 

Schritt 5: 

Aufbringen auf die Schicht des schiitzenden Harzes 5 
einer sehr dunnen Beschichtung 6' eines Metalles oder 
einer Metallegierung, die eine gute Durchlassigkeit bzw. 
Porigkeit aufweist und bevorzugt einen niedrigen 
Schmelzpunkt aufweist, wie es zum Beispiel der Fall ist 
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fur Zink, Zinn, Blei, Aluminium oder eine Legierung von 
Zinn und Blei. 

Das Metall wird mit einer Sauerstoffacetylen- oder 
5 Sauerstoffpropanflamme geschmolzen oder durch an- 
dere Schmelzverfahren und wird mit Hilfe von kompri- 
mierter Luft und in der Form von sehr feinen Teilchen 
auf die &uBere Oberflache des schiitzenden Harzes 5 
gespruht Es ist wesentlich, den Zeitpunkt des Aufbrin- 
io gens des Metalles zu bestimmen. Der optimale Moment 
ist gegeben, wenn das schutzende Harz 5 anfangt zu 
polymerisieren und feucht, aber dick erscheint Bei die- 
sem Schritt ist der Teil der schiitzenden Harzschicht, der 
in Kontakt mit dem trennenden Film 3 steht, schon in 
15 einem vorgeschrittenen Stadium der Polymerisation, 
wahrend der auBerste Teil in dem anfanglichen Stadium 
der Polymerisation ist und eine cremige Konsistenz auf- 
weist Bei diesen Bedingungen bindet sich das gespriihte 
Metall an die auBerste schutzende Harzschicht 5, dringt 
20 in diese ein und erzeugt eine mechanische Bindung, die 
eine perfekte und langandauernde Anheftung sicher- 
stellt Wenn das geschmolzene Metall zu fruh im Ver- 
haltnis zu dem anfanglichen Polymerisationsstadium ge- 
spruht wird, geht es durch die schutzende Harzschicht 5 
25 und beschadigt diese, ohne eine feste Metallschicht zu 
bilden. Wenn es zu spat im Verhaltnis zu dem anfangli- 
chen Polymerisationsstadium gespruht wird, ist die 
schutzende Harzschicht zu trocken und verhindert, daB 
das Metall durch Eindringen anhaftet, und die Verbin- 
30 dung zwischen der schiitzenden Harzschicht 5 und der 
M etailbedeckung 6' ist nicht gut 

Schritt 6: 

Verdicken der dunnen Metallbeschichtung 6' durch 
35 Aufspruhen von mehr geschmolzenem Metall, bis eine 
gleichmaBige und ebene Metallschicht 6" der ge- 
wunschten Dicke gebildet ist 

Die letzten zwei Schritte werden Metallisation ge- 
40 nannt, und die gesamte Metallisationsschicht wird durch 
das Bezugszeichen 6 bezeichnet 

Schritt 7: 

Aufbringen einer Schicht eines leichten Glasgewebes 
45 7 iiber die gesamte metallisierte Oberflache 6 und deren 
Impragnierung mit einem warmehartbaren Harz. Die- 
ser Typ von Gewebe ist ausgewahlt, da er weniger Harz 
zum Impragnieren benotigt im Vergleich mit anderen 
Typen der Verstarkung. Daher werden .mit einer glei- 
50 chen Menge von zugefuhrtem Harz die Poren der Me- 
tallisation 6 vollstandig gefiillt, wahrend eine optimale 
Bedeckung der Glasfibern gegeben ist Bei dem Vorge- 
hen auf diese Art und Weise wird eine hervorragende 
Haftung zwischen der Schicht 7 und der Metallisation 6 
55 als auch zwischen der Schicht 7 und der folgenden 
Schicht erzielt. Die Schicht des Glasgewebes 7 kann 
durch eine Schicht Karbon oder Kevlar ersetzt werden. 

Schritt 8: 

60 Aufbringen von weiteren Verstarkungsschichten 8 
und deren Impragnierung mit warmehartbarem Harz, 
bis die gewiinschte Dicke erreicht ist, die der Antenne 1 
die notwendige mechanische Festigkeit gibt, die die 
Handhabung, die Positionierung und den Windwider- 
65 stand ermoglicht, ohne daB die Gefahr der Verbiegung 
der elektrisch leitenden Oberflache gegeben ist. 
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Schritt 9: 

Herausziehen der Antenne t aus der GuBform 2 nach 
der Polymerisation durch die gemeinsame Tatigkeit von 
mechanischen Ejektoren, die auf die Kante wirken, und 
von Druckluft, die an bestimmten Punkten m Uberein- 
stimmung mit bekannten Techniken eingelassen wird. 

Schritt 10: 

Saubern und Endbearbeiten der Antenne. 

Schritt 11: 

Nachharten in einem Of en. 

Aus der gegebenen Beschreibung sind die Vorteile 
des Herstellungsverfahrens fur Mikrowellenantennen 15 
sichtbar, die die Erfindung ausmachen. Insbesondere 
sind die Vorteile, daB das Verfahren die Herstellung von 
Mikrowellenantennen erlaubt, die sehr viel zuverlassi- 
ger als bisher bekannte sind, da sie fiir einen langen 
Zeitraum tatig sein konnen, ohne daB sie sich ver- 20 
schlechtern, wahrend sich ihre funktionalen Eigenschaf- 
ten praktisch nicht andern, seibst wenn sie in eine Urn- 
welt gebracht werden, die besonders schwere khmati- 
sche Einflusse und Umwelteinflusse ausObt Dies beruht 
auf der Tatsache, daB sie eine schutzende Harzschicht 25 
aufweisen, die stabil mit der darunterliegenden Metali- 
schicht verbunden ist, so daB keine Tendenz des Abblat- 
terns davon auftritt, wie es der Fall bei den durch her- 
kommiiche Verfahren hergestellten ist Em anderer 
Vorteil ist, daB Materialund Arbeitskosten vernngert 30 
werden konnen, daB das Abschleifen, Saubern und 
Grundieren der Metalloberflache, die angemalt werden 
soil, vermieden wird 

35 
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